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Synchronisierte Steuerung für ein 
marktorientiertes Lieferspektrum 
Die Marktentwicklung zu kleineren Los-
größen mit zunehmender Variantenviel-
falt stellt gerade an einen Programm-
fertiger erhebliche Anforderungen, um 
immer das richtige Lieferspektrum in 
seinem Fertigwarenlager bereitzuhal-
ten. Die einfachste Möglichkeit, dieses 
Problem zu lösen, besteht in einer hoch-
flexiblen Produktion, bei der die nach-
gefragten Artikel in der Kundenaus-
führung sofort nach Auftrageingang 
gefertigt werden. In der Praxis entste-
hen aber erhebliche Rückstände, weil 
keine unbegrenzte Kapazität zur Erledi-
gung dieses Aufgabenberges vorhan-
den wäre. 
Es bietet sich ein Kompromiß in Form 
der ge t rennten Planung und Steuerung 
des Fert igungs- und Montageprozesses 
an. In der Fert igung kann dann unter 
d e m Gesichtspunkt hoher Produktivi tät 
die Auf t ragabwick lung relativ kundenun-
abhängig ablaufen. Die Montage w i rd so 
lange verzögert (Postponement) , bis 
durch die zwischenzei t l ich e ingegange-
nen Kundenaufträge ein konkretes M o n -
tageprogramm aufgesetzt w i r d . 
Die Lieferzeit ist in d iesem Falle also 
höchstens so lang w ie die Montagezei t , 
zusätzlich die Ausl ieferzei t durch den 
Versand. 
Das Halbfert igfabrikatelager (HF-La-
ger) übern immt bei d iesem Ansatz eine 
wicht ige Funktion als Synchronisat ions-
ns t rument . Die Bestände im Lager die-
nen als Puffer oder als Schlupf für e inen 
kont inuier l ichen Fert igungs- und Monta -
gef luß zwischen den beiden Betr iebsbe-
reichen. 
Die Feinplanung und Steuerung in der 
Fert igung mi t Hilfe eines Fert igungslelt-
stands organisiert eine kundenunabhän-
gige, p rogrammor ien t ie r te Fert igung bis 
zur Ab l ie ferung im Zwischenlager nach 
d e m push(Drück)-Prmzip. Über den 
Montage le i ts tand w e r d e n die Kunden-
aufträge, also auch die Entnahmen aus 
dem Zwischenlager nach dem pull(Zug)-
Prinzip gesteuer t . 
Das PPS-System hat die Aufgabe 
einer Grob(Rahmen)s teuerung. Unter-
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stützt w i rd die PPS-Abst immung durch 
die In format ion aus Fert igungs- und 
Montage le i ts tand und der HF-Lager-
s teuerung. Diese übergeordnete Rah-
menplanung s t i m m t als Reg lermodul 
die e ingehenden Montageauf t räge mi t 
den Fert igungsfo lgeauf t rägen ab (Syn-
chronisat ion), u m den Liefergrad des 
Zwischenlagers zu op t im ie ren . Durch 
diesen Ansatz w i rd die Flexibil ität für 
den Kunden garantiert , auch Änderun-
gen w i e Terminvorz iehung oder M e n -
generhöhung zum Zei tpunkt des Liefer-
abrufes sind kurzfr ist ig zu er fü l len. 
Synchronisations-Steuerung 
Bild 1 stel l t den logis t ischen Gesamt-
Soll-Ablauf nach d iesem Steuerungsan-
satz dar. Ausgangspunk t für den Beginn 
der Au f t ragabw ick lung ist die abge-
s t i m m t e Beauf t ragung v o m Vertr ieb an 
die Produkt ionsp lanung. Darauf bauen 
sich Bedarfs-, Bes tands- und Bestell-
rechnung auf. Nach Zerg l iederung der 
Pr imärbedar fe erhält der Einkauf Listen 
o f fener Beste l lvorschläge oder entspre-
chende Dialoge über alle Material ien 
und Einzeltei le, die zur Erfül lung der 
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Bild 2. Durchflußsteuerung innerhalb der operativen Logistikkette 
Beauf t ragung nöt ig s ind. Aus Gründen 
der Flexibil i tät ist vorzusehen, daß Mate-
rialien auch verbrauchgesteuer t im HF-
Lager vorgehal ten w e r d e n . Deshalb 
können sich aus der Zergl iederung auch 
Lagerauffül lauf t räge für diese Art ikel er-
geben. 
Die v o m Lieferanten zum vorgegebe-
nen Termin gel ie fer ten Teile we rden 
nach der Warene ingangsprü fung im 
Rohstof f lager eingelagert und s tehen 
für die Ab ru fe v o m Lei tstand oder aus 
der Produkt ion zur Ver fügung. Aus der 
Zerg l iederung ergeben sich auch auf-
t ragbezogene Eigenfer t igungsbedar fe . 
Die Pr imärbedar fsp lanung hat die Auf-
gabe, e ine kapazitive und termin l iche 
Grobplanung vo rzunehmen, beispiels-
w e i s e auf W o c h e n - oder Tagesbasis. 
Die tagesgenaue Emsteuerung der 
Fer t igungsauf t räge auf Basis der vorher 
zerg l ieder ten Pr imärbedarfe w i rd v o m 
Lei ts tand v o r g e n o m m e n . An die dort 
veranlaßte Erstel lung der barcodeles-
baren Arbei tspapiere schl ießen sich Ar-
be i tsver te i lung und Aus führung in der 
Produkt ion an. Über eine umfassende 
Bet r iebsdatener fassung w i rd die Trans-
parenz des Arbe i ts f lusses und der Logi-
stik gewähr le is te t . Bild 2 zeigt das Prin-
zip der Durch f lußs teuerung innerhalb 
der operat iven Logist ikket te. Zw ischen 
Wareneingangs lager und Zwischenlager 
läuft der kundenunabhängige Arbei ts-
und Mater ia l f luß im Fert igungsbereich 
ab, zw ischen Fert igwarenlager und Zw i -
schenlager bef indet sich die kundenauf-
t ragabhängige Mon tage . 
Bei d i esem Lösungsansatz ist fer t i -
gungsse i t ig neben Programm- und Auf-
t ragfer t igung auch die A n w e n d u n g der 
Fer t igungssegment ie rung und monta -
gesei t ig des Kanban-Pnnzips zur Redu-
zierung der Bestände des Fertigteilela-
gers bei zunehmender Varianten- oder 
Kundenauf t ragfer t igung mögl ich . Bedin-
gung ist dafür, daß der Bestandspuf fer 
im Zwischen lager die Verfügbarkei t der 
benöt ig ten Halbfert igfabr ikate garan-
t iert . 
Dies w i r d erreicht mi t Durchsetzung 
der in Bild 4 dargeste l l ten ve rmasch ten 
betr ieb l ichen Regelkreispr inzipien. Der 
produkt ionsor ient ier te und ver t r iebs-
or ient ier te Regelkreis w i rd durch einen 
def in ier ten Eingangs- und Ausgangspuf -
fer mi t e iner separaten Lagersteuerung 
im Zwischen lager synchronis ier t . 
Der Fer t igungsprozeß endet also in 
e inem Bestandspuffer , aus d e m der 
nachgeschal te te Montageprozeß opt i -
mal befr ied igt w i rd . 
Diese Be t rach tungswe ise hat ent-
sche idenden Einfluß auf die Gesta l tung 
der Le i ts tandebene innerhalb der d ispo-
si t iven Logis t ikket te , w i e sie Bild 5 zeigt. 
Der Disponent als Primärbedarfs-
planer hat die Aufgabe, aus den Daten 
der Produkt ionsplanung, Kunden- und 
Ersatztei laufträgen sowie aus den In-
fo rmat ionen über die Nicht l ieferfähig-
keit des Zentrallagers den Primärbe-
darf vorzugeben. Daraus leitet sich, 
durch Zergl iederung der Stückl isten, der 
Net tobedar f untertei l t nach Fremdtei-
len (Einkauf), Eigenfert igungstei len (Fer-
t igung und Montage) und Lagertei len 
ab. 
Zu d iesem Nettobedarf sind zusätzlich 
Bedarfe durch Ausschuß, Fehlteile oder 
Rückstände zu addieren. Die Erfüllung 
dieser Bedarfe mit Hilfe der au tonom ar-
be i tenden Betr iebsregelkreise w i rd 
durch die Feinsteuerung des Fertigungs-
und Montage le i ts tandes und über eine 
separate Lagersteuerung des Halbfer-
t igfabr ikatelagers unterstützt . 
Weitere Optimierungsansätze 
Die volle Wi rksamke i t dieses Steue-
rungsansatzes w i rd allerdings nur dann 
erreicht, w e n n mi t Einführung einer logi-
s t ikgerechten Prozeß- und Produkt-
struktur die Voraussetzungen dafür ge-
schaffen w e r d e n . 
In bezug auf die Inhalte einer logistik-
gerechten Prozeßstruktur mit Schwer-
punkt f lußor ient ier te Auf t ragabwick lung 
in den Produkt ionsbereichen gehört der 
Einsatz von f lexiblen Technologien inner-
halb einer rechnerintegr ierten Fertigung 
dazu. 
Der so erzeugte f lußorient ierte Auf-
tragdurchlauf w i rd durch modular auf-
gebaute Produktgl iederungen nach fer-
t igungs- und montagegerechten Ge-
s ichtspunkten unterstützt . An dieser 
Prozeß- und Produktstruktur orientiert 
sich die Femsteuerungsstruktur als 
Grundlage für die Synchronisations-
s teuerung. 
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